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Die Erfindung betrifft eine Zange, insbesondere fur medi- 

zinische Zwecke f mit zwei Zangenschenkeln, die urn eine Achse 

schwenkbar mittels eines Durchsteckschlosses miteinander 

verbunden- sind, das durch einen in dem einen Schenkel vorge- - 

sehenen Schlitz und durch einen diesen Schlitz durchgreif en- 

teil 

den am anderen Schenkel vorgesehenen Durchsteck gefiildet/ ist, 
in dem eine zur Schwenkachse konzentrische Lager aussparung 
fiir den Verbindungskorper des Durchsteckschlosses vorgesehen 
1st, i 

Bei den bekannten Zangen mit DurchsteckschloB dient als 
Verbindungskorper ein Stift in Form eines Nietes oder einer 
Schraube,der in sich axial deckenden Bohrungen der Schlitz- 
wande und des Durchsteckteiles sitzt und mit dem geschlitzten 
Zangenschenkel fest verbunden ist. Diese Ausbildung einer 
Zange mit DurchsteckschloB hat insbesondere bei der Ausbil- 
dung der Zange als chirurgisches Instrument wesentliche Nach- 
teile. Chirurgische Zangen, wie sie z.B. als Arterienklemmen, 
Polypenzangen, Klemmenzangen, Nierensteinklemmen, Magenklem- 
men, Herzklemmen, Darmklemmen, Kornzangen, Schwamm- und 
Tamponzangen, Tupferzangen, Tuchklemmen, Klamnierhaltezangen , 
Bronchosklemmen , Anans tomosenklemmen , Coarctationsklemmen , 
Mosquitoklemmen, Praparier- und Ligaturklemmen und ahnliche 
FaSzangen oder auch als Zahnzangen, zahntechnische Zangen, 
Nadelhalter, HohlmeiBelzangen sowie Knochensplitterzangen 
bekannt sind, mussen bei der Herstellung einem HarteprozeB, 
je nach Materialart ,unterzcgen werden und mussen daruber 
hinaus erhohten Eelastungen, wie sie durch Auskbchen, HeiB- 
und Dampf sterilisation nach ihrem jeweiligen Gebrauch not- 
wendig wejrden, standhalten. Diese Warmbehandlungen des Ma- 
terials konnen dazu fuhren, daS die Zangen insbesondere an 
den Schlitzwanden von den Bchrungen ausgehendoder zur Bohrung 
verlaufende Risse im Material tekommen, die die. Zange un- 
brauchbar machen. Ist als Verbindungsstif t ein Niet vorcje- 
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sehen, dann konnen beim Nieten an der gleichen Stelle Span- 
nungen auftreten, die spater ebenfalls zu Rissen fiihren. 

Auch 1st die Her s te ilung der bekannten Zangen mit Durchsteck- 
schloB verhaltnismaBlg kompliziert, da der als Niet oder 
Schraiibe ausgebildete Verbindungsstift in die sich deckeb- 
den Bohrungen in den Schlitzwanden und im Durchsteckteil ein- 
gefuhrt und ddrt vernietet bzw. verschraubt werden muB. Auch 
miissen die Enden des Verbindun-gsstiftes abgeschlif fen werden. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zu Grunde, 'eine Zange mit 
einem DurchsteckschloB zu s chaff en r bei dem Risse in den 
Schlitzwanden praktisch ausgeschlossen sind, und die wesent- 
lich einfacher und schneller herstellbar ist als diejbekannten 
Zangen* 

Diese Aufgabe ist bei einer Zange der eingangs genannten Art 
gemaB der Erf indung dadurch gelost, daB als Verbindungskorper 
an mindestens einer inneren Wandflache des Schlitzes • . ein 
Vorsprung : vorgesehen ist, der mit der Schlitzwand in 
einem Stuck zusammenhangt und in die Lageraussparung : des 
Durchsteckteiles "."*»"_ eingreift • Dadurch wird erreicht, daB die 
Schlitzwande nicht durch eine Bohrung geschwacht, sondern im 
Gegenteil sogar durch den mit derSchlitzwand in einem Stuck 
zusammenhangenden Vorsprung versta^f^? e 5uch ist die Gefahr 
von Spalt- und Kontaktkorrosionen zwischen den Schlitzwanden 
und dem Verbindungskorper ausgeschlossen , da dieser hier einen 
mit der Schlitzwand zusammenhangenden Teil bildet. 

Wahrend bei den bekannten Zangen zur Verraeidung von Rissen 
in den. Schlitzwanden der Bohrungsdurchmesser und damit der 
Durchmesser des Verbindungsstiftes moglichst klein gewahlt 
werden muBten, kann bei der Zange gemaB der Erfindung dieser 
Durchmesser beliebig groB gewahlt werden. Auch kann -an-s telle 
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einep dem Verbindungsstlft der bekannten Zangen entsprechen- 
den zapfenformigen Vorsprunges ein Vorsprung in Form einer 
ringformigen Rippe vorgesehen sein, der in eine als Ringnut 
ausgebildete Lageraussparung eingreift. Dadurch kann bei mi- 
nimaler Schwachung des Druchsteckteiles durch die Ringnut 
eine sehr feste Verbindung zwischen den beiden Zangenschenkel 
geschaffen werden. 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen der 
erf indungsgemaBen Zange, Das erf indungsgemaBe Verfahren be- 
steht darin, dafi ein geschlitzter Zangenschenkelrohiing und 
ein. nicht geschlitzter Zangenschenkelrohiing mit einem Durch- 
steckteil hergestellt werden, der mindestens eine Lagerausspa- 
rung aufweist, daB der Schlitz des geschlitzten Zangenschen- 
kelrohlings aufgeweitet und der nicht ge schlitz te Zangen- 
schenkelrohiing durch den auf geweiteten Schlitz hindurchge- 
steckt wird, bis sich die Achse der Lageraussparung mit dem 
Punkt der Schlitzwand deckt, durch den die Schwenkachse hin- 
durchgehen soil, daB dann die Schlitzwande so stark aneinan- 
der gepreBt werden, daB sie sich an den Durchsteckteil anle- 
gen und das Material mindestens einer Schlitzwand ins FlieBen 
kommt und in der Lageraussparung des Durchsteckteiles einen 
.Vorsprung bildet. Dadurch wird erreicht, daB die Zangenschen- 
kelrohlinge nach dem Zusammenstecken in einem einzigen Arbeit: 
vorgang, namlich in einem FreBvorgang, miteinander zur Zange 
schwenkbar verbunden werden, • Durch den PreBvorgang werden die 
Schlitzwande nicht nur nicht geschwacht, wie das bei den be- 
kanhten Zangen der Fall ist, sondern im Gegenteil verstarkt, 
wobei der Vorsprung, insbesondere dann, wenn dieser als ring- 
formige Rippe ausgebildet ist, noch zu einer Formversteifung 
flihren kann. 

Bei einerjbesonders vorteilhaf ten Durchf uhrungsart des er- 
f indungsgemaBen Verfahrens 1st vorgesehen, daB ein geschlitz- 
ter .Zangenschenkelrohiing hergestellt wird, der an mindestens 
einer SuBercn Wandflachc des SchJitzes an der gewiinschten 



20983. 1/0173 



BAD ORIGINAL 



- 5 - 



2061539 



Stelle der Schwenkachse ainen nach auBen vorspringenden Vor- 
sprung aufweist. Beim Zusammenpressen der Schlitzwande wird,_ 
hierbei der nach auflen vorspringende Vorsprung In das Ma- 
terial der Schlitzwand eingedrucktV°bei gleichzeitig aus der 
Schlitzwand nach innen der Verbindungs vorsprung. in dieLa- 
geraussparung.hlneingepreBt wird. Bei dieser Abwandlung des 
erf indungsgemaBen Verfahrens behalt also die Schlitzwand 
ihre ursprungliche Dicke # nur daB der auBere Vorsprung nach 
dem Pressen in einen inneren Vorsprung umgewandelt wird. 
Dieses Verfahren hat den besonderen Vorteil, daft, der HuBere 
Vorsprung bei der zerspanenden Bearbeitung des Zangenschen- 
kelrohlinges als Zentrierpunkt benutzt werden kann. Urn die- 
sen Vorteil sowohl bei dem geschlitzten als auch bei dem.un- 
geschlitzten Zangenschenkelrohling. ausnutzen zu konnen, ist bei 
einer besonders vortellhaf ten Abwandlung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens vorgesehen, daB fur die beiden verschiede- 
nen Zangenschenkel nach den Gesenkschmiedeverfahren gleiche 
Urrohlinge hergestellt werden, die zwischen dem Backen uhd 
den Hebel'griffen mindestens einen warzenformigen SuBeren 
Vorsprung aufweisen und daB dieser Vorsprung bei der weiteren 
zerspanenden Bearbeitung als Zentrierpunkt benutzt wird.. Vor- 
zugsweise kann hierbei der Drrohling mit zwei warzenfc5rmigen 
auBeren Vorsprungen hergestellt werden, die sich deckerd ah 
zwei einander abgekehrten Seiten des Urrohlings angeordnet 
sind. Dieser warzenformige Vorsprung wird beim. Gesenkschmie- 
deverfahren ohne zusatzlichen Arbeitsaufwand einfach dadurch 
hergestellt, dafl im Schmiecegesenk genau in der Mitte des 
Durchsteckschlosses eine. mit dem gewfinschten Verbindungs- 
vorsprung volumengleiche Vertiefung in einem oder in beiden 
Gesenken eingearbeitet wird, so daB der in diesem Gesenk ge- 
schlagene Urrohling auf einer oder auf beiden Seiten eine 
bzw. zv/ei stets genau positionierte warzenformige Vorspriinge 
erhalt. Dieser auBere warzenf5rmige Vorsprung kann nun bei 
der Herstellung der.Rohlinge ftir beide Zangenschenkel als - v 
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Zentrierpunkt benutzt werden, was fur den Fall des geschlitz- 

ten Zangenschenkelrohlinges ,bei dem der auflere Vorsprung bis 

zum Pressen erhalten bleibt, ganz of f ensifchtlich ist. In der 

gleichen Weise kann aber auch der Rohling fiir den nicht ge- 

z.B. mittels Zentrierbacken, 
schlitzten Zangenschenkel zunachst durch den Vorsprung/zen- 

triert durch zerspanende Bearbeitung bis aufjdie Ausbildung 
des Durchsteckteiles bearbeitet werden. Wenn diese Bearbei- 
tung abgeschlossen 1st, wird dann der Zangenschenkelrohling 
in der durch den aufieren Vorsprung zentrierten Lage an a.n- 
deren Stellen f estgespannt . Es werden dann die Zentrierbacken 

von dem Urrohling abgehoben, so dafl nuniuehr diese zur 

Herstellung des Durchsteckteiles bearbeitet werden kann. . 
Die" LageraurfiS a Sur2hsteckteil kann nun mit einem durch die 
Mufleren Vorsprtinge des Rohlinges zentrierten Bohrer herge- 
stellt werden, z.B. in der Weise, dafl der Bohrer durch eine 
zentrierte Bohrung in den Zentrierbacken hindurchgef iihrt 
wird. ' 

Diese Abwandlung des erf indungsgemciflen Verfahrens ermoglicht 
es also, fiir beide Zangenschenkel einen zientralen Bezugs- 
punkt fiir die zerspanenden Arbeitsgange herzustellen, der un- 
abhangig 1st von durch GesenkverschlsiB entstehende MaGver- 
Snderungen und unabhangig . ist von der durch das Abqraten ent- 
stehenden sogenannten Gratbahn. 

Bei den bekannten Zangen sind die durch den VerschleiO der 
Schmiedegesenke sich ergebenden Abweichungen der Schmiederoh- 
linge fiir die Herstellung einer genau zentral positionierten 
und verlaufenden Bohrung auGerordentlich hinderlich, da die 
als Aufnahmeanschlag dienendcn Telle des Zangenschenkelrohlin- 
ges durch den VerschleiO des Schmiedegesenkes nicht an der 
gleichen Stelle bleiben. 

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung von in der . 
Zeichnung dargestellten AusfUhrungsbeispielen von erfindungs- 



209833/0173 



BAD ORIGINAL 



, 2061539 

- 7 - 

gemaflen chirurgischen Zangen inv einzelnen erlautert. 

Es zeigen: - - - _. * 

Pig. 1 eine Seitenansicht eines ersten Ausfuhrungsbei- 
spieles; 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-II in Fig. 1 

in vergroBerter Darstellung; 
Fig. 3 eine seitliche Stirnansicht eines Urrohlinges 

fiir die .Zangenschenkel der Zange nach den Fig. 1 

und 2 ; 

Fig. 4 und 5 der Fig. 3 entsprechendeTeildarstellung des 
geschlitzten Zangenschenkelrohlings nach dem Her- 
stellen des Schlitzes bzw. nach dem Aufweiten des 
Schlitzes. in vergroflerter Darstellung;* 

Fig. 6 eine der Fig. 3 entsprechende Teildarstellung des 
nicht geschlitzten Zangenschenkelrohlinges nach 
seiner Fertigstelliing/ 
Fig. 7 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung eines 
abgewandelten Ausfiihrungsbeispiels. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte chirurgische Zange weist 
zwei Zangenschenkel 1 und 2 auf, die urn eine Achse 3schwenk- 
bar mittels eines Durchstec* schlosses 4 miteinander verbunden 
sind. Jeder der beiden Zangenschenkel weist eine Backe 5 und 
einen Griff hebel 6 auf. Das Durchsteckschlofi 4 befindet sich 
zwischen den Backen 5 einerseits-und den Griff hebeln 6 anderer- 
seits und ist dadurch gebildet, dafl in dem einen Zangenschenkel . 
1 zwischen dessen Backe 5 und dessen Griff hebel 6 ein sich 
senkrecht zur Achse 3 erstreckender durchgehender Schlitz 7 
vorgesehen ist, durch den ein am zv/eiten Zangenschenkel 2 ads- 
gebildeter,abgef lachter Durchsteckteil 8 hindurchgreif t . Dieser 
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Durchsteckteil v/eist eine mit der Achse 3 konzentrische, 
als Lageraussparung dienende Bohrung 9 auf, deren beide 
auBeren Rander nach auBen divergierend aufgeweitet sind. 
Als Verbindungskorper zwischeri den beiden Zangenschenkeln 
1 und 2 sind an beiden einander zugekehrten inneren Wand ? - 
flachen des Schlitzes 7 konzentrische, zapf enformige Voir- 
spriinge 11 vorgesehen, die zur Bildung der Schwenkachse 3 
in die Bohrung 9 des Druchsteckteiles 8 eingreifen. 

In Fig. 7 . ist ein abgevandeltes Ausf Uhrungsbeispiel einer 
der Zange 1 entsprechenden Zange dargestellt, Diejenigen 
Teile dieses Ausf uhrungsbeispieles , die in der F.unktion den 
Teilen des Ausfuhrungsbeispieles nach den Fig. 1 und 2 ent- 
sprechen, sind mit urn 100 groBeren Bezugszahlen bezeichnet, 
so da/3 durch diesen Hinweis auf die Beschreibung des Aus- 
fuhrungsbeispiels nach Fig. 1 und 2 Bezug genommen wird. 

Das Ausfiihrungsbeipiel nach Fig. 7 unterscheidet von 
dem vorhergehenden Ausf uhrungsbeispiel dadurch, daB als La- 
geraussparung anstelle der Bohrung 9 hier auf beiden Seiten 
des Durchsteckteiles .108 je eine Ringnut 109 vorgefhen ist, 
in die als Verbindungsvorsprung eine ringformige Rippe ein- 
greift. Dieses Ausfuhrungsbeispiel hat den Vorteil, daB der 
Durchsteckteil nicht durch eine durchgehende Bohrung 9 ge- 
schwacht ist und daB die Schlitzwande durch die ringformige 
Rippe 111 noch zusatzlich versteift sind. 



\3m eine ' Zange nach den Fig, 1 und 2 und bei entsprechender 
Abwandlung auch nach Fig. 7 herzustellen, wird fur beide 
Zangenschenkel je ein gleicher UrroMf 3 ?^ 
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zwischen einem Backen 25 und einem (Fiffhebel 26 zwei auflere 
warzenformige Vorspriinge 3:1 aufweist, die sich deckend an 
zwei einander abgekehrten Seiten des Urrohlings 21 angeord- 
net sind. Zur Herstellung dieser auOeren Vorsprunge 31 mufl 
lediglich im Ober- und im Untergesenk eine entsprechende Ver- 
tiefung eingearbeitet. sein. Diese Vorsprunge 31 dienenTder 
zerspanenden Bearbeitung des Urrohlings 21 als Zentrierpunkte 
Bei dieser zerspanenden Bearbeitung wird in bekannter Weise 
der Backen 25 und der Griff hebel 26, soweit dies erforderlich 
ist,. gefrast, geschliffen oder in ahnlicher Weise bearbeitet, 
Hierbei ist der Urrohling 21 durch in Pig, 6 dargestellte 
Zentrierbacken 32 gehalten, die fur die Vorsprunge 31 ent- 
sprechende Aussparungen 33 aufweisen, so daB dadurch der Ur- 
rohling fiir die zerspanende Bearbeitung genau zentriert ge- 
halten wird, 

Der Rohling _ fiir den geschlitzten Zangenschenkel* 1. wir-d nach 
der zerspanenden Bearbeitung seiner Backe 25 und- seines Griff- 
hebels 26 mit. dem Schlitz 27 versehen, wie das in Fig. 4 dar- 
gestellt ist. v Anschliefiend wird gemSG Fig. 5 der Schlitz 27.. 
so weit aufgev/eitet, dafi ein Rohling fiir den Zangenschenkel 2 
durch den Schlitz 27 hindurchgesteckt werden kann, 

Der Rohling fiir den Zangenschenkel 2 wird nach der zerspanen- 
den Bearbeitung des Urrohlings nach Fig. 3 von weiteren in der 
Zeichnung nicht dargestellten Haltemitteln an seiner Backe 25 
und an seinem Griffhebel 26 erfaSt und in der positionierten 
Stellung festgehalten. Dann werden die Zentrierbacken 32 vom 
Urrohling 1 21 abgehoben, so dafl nun der mittlere Teil des Ur- 
rohlings fiir die Herstellung des Durchsteckteiles 28 frei ist. 
Dieser wird durch FrSsen, ahnlich wie der Schlitz 27,herge- 
stellt. Die Zentrierbacken 32 sind mit sich deckenden,zu den 
Aussparungen 33 und damit zu den VorsprUngen 31 konzentrischen 
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Bohrungen 34 fur zwei Bohrer 35 und 36 versehen, von denen 
der Bohrer 35 abgestuft ist. Mittels des Bohrers 35 wird zu- 
nachst im Durchsteckteil 28 eine Bohrung 29 hergestellt, die 
an ihrem oberen Ende einen aufgeweiteten Rand aufweist. Dann 
wird der Bohrer 35 zurUckgezogen und mittels des Bohrers 36 
wird dann der untere Rand der Bohrung 29 aufgeweitet. 

Der so hergestellte Rohling fiir den nicht geschlitzten Zangen- 
schenkel 2 wird nun durch den aufgeweiteten" Schlitz 27 des 
Rohlinges fur den geschlitzten Zangenschenkel 1 hindurchge- 
steckt.. Dann werden beide Zangenschenkelrohlinge in eine 
Presse so eingebracht, dafl sich dieBohrung 29 rait der gemein- 
samen Achse der VorsprUnge 31 deckt. AnschlieBend werden dann/ 
Schlitzwande 27 so stark aneinandergepreOt, daB sie sich an 
den Durchsteckteil 28 anlegen und das' Material der Schlitzv/an- 
de im Bereich der VorsprUnge 31 ins Plieflen kommt und dabei. 
in der Bohrung 29 des Druchsteckteiles die zapf enf ormigen Vor- 
sprUnge 11 bildet, von denen jeder mit seiner Schlitzwand 
in einem StUck zusammenhangt . 

Die Erfindung ist im Vorstehenden an Hand einer chirurgischen 
Zange beschrieben. Die Erfindung laflt sich jedoch bei Zangen 
und zangenartigen Instrumenten oder Werkzeugen beliebiger 
Art, z.B. auch bei Scheren od. dergl. anwenden, bei denen 
zwei Schenkel mit einerAchse schwenkbar mittels eines Durch- 
steckschlosses miteinander verbunden sind. 
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(!) Zange,. insbesondere fur medizinische Z weeks, rait zwei 
Zangenschenkeln, die urn eine Achse schwenkbar mittels 
eines Durchsteckschlosses miteinander verbunden sind, 
das diirch einen in dem einen Schenkel vorgesehenen 
Schlitz und durch einen diesen Schlitz durchgreifenden 
am anderen Schenkel vorgesehenen Durchsteckteil ' gebil- 
det ist, in dem eine zur Schwenkachse konzentrische La- 
geraussparung ftir den Verbindungsk8rper. des Durchsteck- 
schlosses vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dafl als 
VerbindungskSrper an mindestens einer inneren Wandflache 
des Schlitzes (7) ein Vorsprung (11) vorgesehen ist, der 
mit der Schlitzwand in einem Stuck zusammenhangt und in 
die Lageraussparung (9) des Durchsteckteiles (8) eingreift. 

2) Zange nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an bei- 
den einander zugekehrten inneren Tfandflachen des Schlitzes 
(7) konzentrische VorsprUnge (11, Hi) vorgesehen sind, die 
zur Bildung der Schv/enkachse (3) m iR d i!^i n £ageraussparung 
(9, 109) des Durchsteckteiles (8) eingreifen. 

3) Zange nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da/B 
als Lageraussparung im Durchsteckteil eine Ringnut (109) 
und als Vorsprung eine ringformige Rippe (111) vorgesehen 
sind. - 

I) Zange "nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da!3 
als Lageraussparung im Durchsteckteil (8) eine Bohrung (9) 
und als Vorsprung. ein Zapfen (11) vorgesehen sind. 
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5) Zange nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB .eine 
durchgehende Bohrung (9) vorgesehen 1st, 



6) Zange nach einera der Anspruche 1-5, dadurch gekennzeich- 
net, da!3 der auBere Rand der Lageraussparung (9) nach 
auCen divergiererri aufgeweitet 1st. 

7) Verfahren zum Herstellen einer Zange nach einem der An- 
sprtiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, daJ3 ein geschlitz- 
ter . Zangenschenkelrohling und ein nicht geschlitzter Zan- 
genschenkelrohling mit einem Durchsteckteil (28) herge- 
stellt werden, der mindestens eine Lageraussparung (29) 
aufweist, daB der Schlitz (27) des geschlitzten Zangen- 
schenkelrohling s aufgeweitet und der nicht geschlitzte 
Zangenschenkelrohling durch den auf geweiteten Schlitz 

hindurchgesteckt wird, bis sich die Achse der Laqeraus- 

(37} 

sparung mit dem Punkt der Schlitzwand/deckt, durch den 
die Schwenkachse hindurchgehen soil, daB dann die Schlitz- 
wande (37) so stark aneinander gepreBt werden, daB sie 
sich an den Durchsteckteil^a^ilegen und das Material min- 
destens einer Schlitzwand (37) ins FlieSen kommt und in 
der Lageraussparung (9, 29) des Durchsteckteiles (8, 28) 
einen Vor sprung (11) bildet. 

8) Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
geschlitzter Zangenschenkelrohling hergestellt wird, der 
an mindestens einer auBeren Wandflache des Schlitzes (27) 
an der gewiinschten Stelle der Schwenkachse einen nach 

. auBen vorspringenden Vorsprung (31) aufweist* 
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9) Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
filr die beiden verschiedenen Zangenschenkel (1, 2) nach 
dem Gesenkschmiedeverf ahren gleiche ..Urrohling.e (.21). herge- 
stellt werden, die zwischem dem Backen (25) und den Hebel- 
griffen (26) mindestens einen warzenformigen auBeren Vor- 
sprung (31) aufweisen und dafl dieser Vor sprung (31) bei 

der weiteren zerspanenden Bearbeitung als Zentrierpunkt 
benutzt wird,. 

10) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
urrohling (21) mit zwei warzenfSrmigen aufleren Vorspriingen 
(31) hergestellt wird, die sich deckend an zwei einander 
abgekehrten Seiten des Urrohlings angeordnet sind. 

11) Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl zum Herstellen des Rohlings fUr den nicht geschlitzten 
Zangenschenkel (2) der urrohling (21) mittels'der Vorsprun- 
ge (31) zentriert, festgespannt und teilweise bearbeitet 
wird, dafl danri der Urrohling (21) unter Freigabe der Vor- 
sprunge (31) festgespannt wird und zur Bildung des Durch- 
steckteiles (28) die Vorsprunge (31) und ihre benachbar- 
ten Teile abgefrast werden und dafl dann roittels mindestens 
eines mit der Achse der Vorsprunge gleichachsigen Bohrers 
(35, 36) die Lageraussparung (29) im Durchsteckteil (28) 
gebohrt wird. 
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